I IIII OH III D 0 01 II 01 II Ul II DID III 110 II Dill 01 110 ID II IIUI HID 



® BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




© Offenlegungsschrift 
DE 10102 321 A1 



® Int.CI. 7 : 

F 16 F 15/32 

G 01 M 1/32 



DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



® Aktenzeichen: 101 02 321.9 

<S) Anmeldetag: 19. 1.2001 

@ Offenlegungstag: 14. 2.2002 



CO 

8 



111 

Q 



(2) Innere Prioritat: 

200 12 590.7 18.07.2000 

® Anmelder: 

Franken Industrie Werke Ernst Stenz GmbH & Co. 
KG, 97080 Wurzburg, DE 

® Vertreter: 

Gotz & Kuchler, 90402 Niirnberg 



® Erfinder: 

Wagenschein, Dietmar, 97074 Wurzburg, DE 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(3) Auswuchtgewicht 
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Festlegung an einer Fahrzeugfelge. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung richtet sich auf ein Auswuchtge- 
wicht mit einem Mittel zur Festlegung an der Felge eines 
Rades, insbesondere eines Fahrzeugrades. 
[0002] Auswuchtgewicbte werden seit langem zur Kom- 
pensalion der Unwucht von Fahrzeugradern verwendet. 
Durch minimale Herstellungstoleranzen bedingt, aber auch 
durch unterschiedliches Abfahren und/oder durch Beschadi- 
gungen der Felge entstehen unvermeidlich Unwuchtpro- 
bleme, welche das nachtragliche Befestigen eines Aus- 
wuchtgewichts an dem Rad erforderiich machen. Hierflir ist 
die Felge des Rades am besten geeignet, da diese auch bei 
Beanspruchung oder bei Temperalurunterschieden im Ge- 
gensatz zu einem Reifen keine Veranderung erfahrt. Zur Be- 
festigung an Felgen wurden bisher Bleigewichte verwendet, 
u. a. deswegen, weil dieses Material ein vergleichsweise ho- 
nes spezifisches Gewicht aufweist. Auswuchtgewichte fur 
diese Zwecke decken iiblicherweise den Bereich von 5 g bis 
etwa 80 g ab, konnen jedoch in bestimmten Anwendungs- 
fallen auch noch groBere Werte aufweisen. 
[0003] Nach einer Laufleistung von bspw. 10.000 bis 
20.000 km wird iiblicherweise eine neue Auswuchtung vor- 
genommen, urn zwischenzeitlich eingetretene Veranderun- 
gen an den Radern auszugleichen. Hierbei miissen oft die 
bisherigen Auswuchtgewichte demontiert und an anderer 
Stelle durch neue Auswuchtgewichte ersetzt werden. Dabei 
zeigt sich bei Verwendung von Standard-Bleigewichten, 
dass an der betreffenden Stelle der Felge eine starke Korro- 
sion stattgefunden hat, was durch elektrocheinische Wirkun- 
gen bei dem Aufeinandertreffen von Blei mit Eisen (Stahl- 
felge) oder Aluminium (Leichtmetallfelge) bedingt ist. Die- 
ser Effekt ist besonders ausgepragt an Winterradern, welche 
in der kalten Jahreszeit dem EinfluB starker Nasse und 
Streusalz ausgesetzt sind. 

[0004] Urn diesen Effekt zu verringern, werden Bleige- 
wichte bereits mit einem isolierenden Kunststoffiiberzug 
versehen. Dieser ist jedoch einerseits relativ teuer, und dar- 
iiber hinaus auch nicht auBerst zuverlassig, da Auswuchtge- 
wichte zumeist durch Schlage mit einem Hammer auf einem 
Felgenhorn festgelegt werden, wobei sich das weiche Blei 
verformt, so dass ein Oberzug Risse bekommt, wo sodann 
die korrodierende Wirkung mit vehementer Geschwindig- 
keit erneut einsetzt. 

[0005] Aus den Nachteilen des beschriebenen Stands der 
Technik resultiert das die Erfindung initiierende Problem, 
eine Moglichkeit zu schaffen, mit der die elektrochemisch 
verursachte Korrosions wirkung von Auswuchtgewichten 
auf metallische Fahrzeugfelgen so weit als moglich herab- 
gesetzt ist. Dieses Ziel soil mit einer moglichst hohen Zu- 
verlassigkeit und mit einem geringstmoglichen Aufwand er- 
reicht werden. 

[0006] Die Lbsung dieses Problems gelingt bei einem 
Auswuchtgewicht mit einem Mittel zur Festlegung an der 
Felge eines Rades durch die Verwendung von Zink in reiner 
Form oder als Hauptlegierungsbestandteil. 
[0007] Die Erfindung geht hierbei aus von der Erkenntnis, 
dass die elektrochemisch verursachte Korrosionswirkung 
von Blei-Auswuchtgewichten durch die stark unterschiedli- 
chen Spannungspotentiale der beteiligten WerkstofTe in der 
sog. elektrochemischen Spannungsreihe der Elemente be- 
grundet ist. Hierbei liegt bspw. das Spannungspotential von 
Aluminium (Leichtmetallfelgen) bei -1,706 V, von Eisen 
(Stahlfelgen) bei -0,440 V, von Blei dagegen bei -0,126 V. 
Man erkennt, dass die Spannungsdifferenz gegenuber 
Leichtmetallfelgen bei 1,58 V, gegenuber Stahlfelgen im- 
merhin noch bei 0,314 V liegt. Da hierbei jeweils das Ele- 
ment mit dem posiuveren Spannungspotential das elektro- 
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chemisch negativere Metall angreift, wird das Felgenmate- 
rial in beiden Fallen "angefressen", wahrend das Auswucht- 
gewicht allenfalls der atmospharischen Oxidation ausge- 
setzt ist. Hierbei ist die Potentialdifferenz in der Spannungs- 
5 reihe der Melalle ein MaB fur die Korrosionsgeschwindig- 
keit, die um so groBer wird, je unedler, d. h. negativer die 
berrerTenden Metaile gegenuber dem jeweils positiveren 
Metall sind. Im Zusammenwirken mit Feuchtigkeit, insbe- 
sondere Regenwasser und Streusalz, entstehen Lokalele- 
10 mente, deren Anoden und Kathoden auf den Metalloberfla- 
chen in sehr dichter Folge, metallisch kurzgeschlossen, ne- 
beneinander liegen. Die Potentialdifferenz bewirkt einen 
SlrorafluB, der innerhalb der Metaile durch einen Elektro- 
nen transport von dem sich auflosenden Metall zu dem posi- 
ts tiveren Metall getragen wird, wahrend innerhalb der elektro- 
lyusch wirkenden Lbsung der Stromkreis durch die Wande- 
rung der Metallionen und Anionen bewirkt wind. Wie in je- 
dem Stromkreis, so ist der StromfluB auch hier proportional 
zu der treibenden Spannung, welche der Spannungsdiffe- 
20 renz innerhalb der elektrochemischen Spannungsreihe ent- 
spricht. Indem die Erfindung als Haupdegierungsbestandteil 
des Auswuchtgewichts Zink verwendet, so kann die Poten- 
tialdifferenz gegenuber Aluminium-Leichtmetallfelgen auf 
0,94 V abgesenkt werden, was nahezu einer Halbierung der 
25 auf die Felge einwirkenden, korrosiven Wirkung entspricht, 
wahrend gegenuber Stahlfelgen nun das Auswuchtgewicht 
sogar das unedlere Metall darstellt, so dass derartige Felgen* 
elektrochemisch uberhaupt nicht mehr angegriffen werden, 
sondern die Korrosion - allerdings mit auBerst geringer Wir- 
30 kung - ausschlieBlich bei dem Auswuchtgewicht stattfindet. 
Da dieses jedoch ohnehin nach ein bis zwei Jahren zumeist 
durch ein neues ersetzt wird, ist ein derartiger EinfluB ver- 
nachlassigbar. Andererseits ergibt sich der Vorteil, dass bei 
Stahlfelgen die erfindungsgemaBen Auswuchtgewichte vol- 
35 lig ohne einen isolierenden Uberzug verwendet werden kon- 
nen, ohne auf der Felge Spurcn zu hinterlassen; auch bei 
Leichtmetallfelgen ist die korrodierende Wirkung stark her- 
abgesetzt, so dass insbesondere bei Sommerreifen-Felgen, 
wo die korrodierende Wirkung geringer ist, infolge der be- 
40 grenzten Verweildauer eines Auswuchtgewichts an einem 
Ort der Felge ebenfalls von einem Schutzuberzug abgesehen 
werden kann. Sofern auch diese minimale Korrosionswir- 
kung bei Leichtmetallfelgen noch ausgeschlossen werden 
soil, kann ein zusatzlicher, isolierender Uberzug aufge- 
45 bracht werden, der allerdings auf dem Zinkkorper ein etwa 
10 bis 15 rnal so hartes Substrat wie auf einem Bleikorper 
vorfindet, welches sich auch bei intensiven mechanischen 
Einwirkungen wie bspw. Hammerschiagen nicht verformt, 
so dass sich eine stark erhohte Stabilitat einer derartigen Iso- 
50 lierschicht gegenuber bisherigen Blei-Auswuchtgewichten 
ergibt. Die hohere, mechanische Stabilitat hat daruber hin- 
aus auch den Vorteil, dass die erfindungsgemaBen Aus- 
wuchtgewichte wahrend des Transportes, bspw. beim Um- 
fullen durch Umschiitten in andere Behalter, im Gegensatz 
55 zu Bleigewichten nicht verformt werden, so dass ein defi- 
nierter Sitz auf der Felge gewahrleistet ist. 
[0008] Es hat sich als giinstig erwiesen, dass Reinzink 
oder Umschmelzzink eingesetzt wird. Fur den erfindungsge- 
maBen Anwendungsfall ist aus Altzink und Zinkabfallmate- 
60 rial hergestellter Umschmelzzink mit einer Reinheit von 
96% vollig ausreichend, andererseits steht auch einer Ver- 
wendung von Feinzink mit einer Reinheit von mehr als 
99,9% und/oder von Huttenzink mit einem Reinheitsgrad 
zwischen dem des Fein- und des Umschmelzzinks nichts im 
65 Wege. 

[0009] Das erfindungsgemSBe Auswuchtgewicht sollte ei- 
nen Kupferanteil enthalten, vorzugsweise von 0,2 bis 
6Gew.-%, insbesondere zwischen 0,5 und 3,5Gew.-%. 
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Kupfer hai eine Dichte, die zwischen der von Zink und Blei 
liegt, und kann damit zur Reduzierung des Volumens des er- 
findungsgemaBen Auswuchtgewichts verwendet werden. 
AuBerdem dient es zur Senkung der vergleichsweise hohen 
Sprodigkeit von Zink bei gleichzeitiger Steigerung der Fe- 
stigkeit, was Herstellung, Be- und Verarbeitung der erfin- 
dungsgemaBen Auswuchtkorper begiinstigu insbesondere 
auch das Fixieren an einer Radfelge mitieis Hammerschla- 
gen. Andererseits wird durch die Begrenzung des Kupferan- 
leils das Spannungspotential innerhalb der elektrochemi- 
schen Spannungsreihe nur unwesendich zu positiveren Wer- 
ten hin verschoben und der Schmelzpunkt liegt deutlich un- 
terfaalb dem von Messing. 

[0010] Die Erfindung zeichnet sich weiterhin aus durch ei- 
nen Aluminiumanteil von weniger als 10 Gew.-%. Der Alu- 
miniumanteil wirkt sich erhdhend auf den Schmelzpunkt 
und die Zahigkeil des Materials aus und senkt die Sprodig- 
keit. Da Aluminium andererseits teuerer ist als Zink und 
auch das spezifische Gewicht des Auswuchtkorpers herab- 
setzt, sollte der Anteil nicht zu groB gewahlt werden. 
[00U] Die Erfindung eroffnet die Moglichkeit, dass der 
Aluminiumanteil zwischen 2 und 8 Gew.-%, vorzugsweise 
zwischen 3 und 6 Gew.-% liegt. Ein derartiger Anteil stellt 
einen optimalen KompromiB dar zwischen den angestrebten 
Eigenschaften einerseits und der Herabsetzung des spezifi- 
schen Gewichts der Legierung andererseits. 
[0012] Weitere Vorziige lassen sich erreichen, indem das 
erfindungsgemaBe Auswuchtgewicht in einem DruckguB- 
verfahren hergestellt ist. Dadurch kann in einem einzigen 
Herstellungsschritt die endgultige Form des Auswuchtkor- 
pers vorgegeben werden, wobei u. a. auch sehr filigrane 
Oberflachengestaltungen moglich sind. Hierbei kann die er- 
findungsgemaBe Zinklegierung bei einer Temperatur von 
400°C bis 500°C in einer bspw. aus zwei Halbschalen gebil- 
deten Form eingespritzt werden, die gekiihlt sein kann, urn 
ein schnelles Erstarren des Metalles herbcizufuhren und da- 
durch den Durchsatz einer DruckguBmaschine zu erhohen. 
[0013] Die Erfindung laBt sich dahingehend weiterbilden, 
dass das Auswuchtgewicht eine dem Rad, insbesondere des- 
sen Felgeninnenseite oder Felgenhorn, geometrisch ange- 
paBte Geometrie aufweist. Da die korrodierende Wirkung 
bei Verwendung der erfindungsgemaBen Auswuchtgewichte 
stark herabgesetzt ist, ist eine groBflachige Kontaktflache 
zwischen Felge und Auswuchtkorper unkritisch, und daher 
kann durch eine entsprechende Wolbung des Auswuchtkor- 
pers eine optimale Geometrie zur Stabilisierung desselben 
auf der Felge erzielt werden. Diese Form wird infolge der 
gegenuber Bieigewichten deutlich erhohten Harte auch 
wahrend der Montage an einer Felge zuverlassig beibehal- 
ten, so dass die Geometrie der industriell gegossenen Zink- 
Auswuchtgewichte uber den gesamten Betriebszeitraum 
hinweg konstant bleibt. 

[0014] Das erfindungsgemaBe Auswuchtgewicht umfaBt 
ferner ein Mittel zur Fesdegung an einem Fahrzeugrad, ins- 
besondere einer Felge. Da die erfindungsgemaBen Aus- 
wuchtgewichte an jeder Stelle entiang des Umfangs einer 
Felge montierbar sein miissen, konnen an dieser keine bspw. 
gerasterten Befesugungsmoglichkeiten vorgesehen sein. 
Stattdessen muss ein zur Stabilisierung erforderliches Befe- 
stigungsmittel mit dem hetreffenden Auswuchtgewicht ver- 
bunden und an jeder Stelle des Felgenumfangs festlegbar 
ausgebildet sein. 

[0015] Bei einer ersten Ausfuhrungsform ist das Befesti- 
gungsmittel als Haltefeder ausgebildet. Eine derartige Hal- 
tefeder, welche das Felgenhorn umgreift und das Auswucht- 
gewicht elastisch an die Felgeninnenseite preBt, erzeugt cine 
ausreichend hohe Reibekraft, urn an jeder Stelle entiang des 
Felgenumfangs ohne eine besondere Oberflachengestaltung 
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der Felge festgelegt werden zu konnen. 
[0016] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Halte- 
feder aus Stahl gefertigt ist. Stahl vereinigt in sich die fur 
diesen Anwendungsfall erforderlichen Voraussetzungen, 
5 namlich mechanische Stabilitat und hohe Elastizitat, und 
stellt daruber hinaus einen relativ kostengiinstigen Werk- 
stoff dan 

[0017] Ein vorteilhaftes Merkmal liegt darin, dass die 
Haltefeder verzinkt ist. Da Stahl - solange es sich nicht um 
10 teueren Edelstahl handelt - der Korrosion unterliegt, kann 
hier durch eine Verzinkung oder durch einen sonstigen, me- 
tallischen Schutziiberzug wie bspw. aus Chrom, ein ausrei- 
chender Schutz gegenuber Korrosion erreicht werden. 
[0018] Dabei hat es sich bewahrt, das Haltemittel, insbe- 
15 sondere die Haltefeder, in das Auswuchtgewicht einzugies- 
sen. Hieraus ergibt sich eine auBerst innige Verbindung, so 
dass auch bei starken Vibrationen, welche bei Fahrzeugrei- 
fen stets auftreten konnen, keinerlei Verschiebung zwischen 
diesen Elementen zu befurchten ist. 
20 [0019] Bei einer anderen Ausfuhrungsform ist das Befe- 
stigungsmittel als an dem Auswuchtgewicht festgelegtes 
Klebeband ausgebildet. Da bei Auswuchtgewichten die 
Fliehkraft stets bezuglich der betreffenden Felge radial nach 
auBen gerichtet ist, kann ein Auswuchtkorper auch an der 
25 Innenseite der Felge festgeklebt werden, sofern die Klebe- 
verbindung ausreichend stabil ist, um bei Stillstand des 
Fahrzeugs die Gewichtskraft und bei Betrieb des Fahrzeugs 
die auftretenden Vibrationen auflfangen zu konnen. Eine 
groBflachige Klebeverbindung vermag diesen Anforderun- 
30 gen gerecht zu werden. 

[0020] Die Erfindung sieht ferner vor, dass das Auswucht- 
gewicht mit einer isolierenden Beschichtung zur Vermei- 
dung elektrolytischer Korrosionsvorgange versehen ist. We 
oben bereits ausgefuhrt, kann die bereits deutlich reduzierte 
35 Tendenz zur Korrosion von Leichtmetallfelgen durch eine 
derartigc Beschichtung vollstandig und zuverlassig auf Null 
reduzierL werden, insbesondere auch deshalb, weil infolge 
des mcchanisch sehr stabilen Auswuchtkorpers Risse in ei- 
nem derartigen Uberzug nicht zu befurchten sind. 
40 [0021] SchlieBlich entspricht es der Lehre der Erfindung, 
dass das Auswuchtgewicht mit einem metallischen Oberzug 
versehen, insbesondere galvanisiert ist. Wie oben bereits 
ausgefuhrt, ist die korrodierende Wirkung eines erfindungs- 
gemaBen Zink- Auswuchtgewichts bei Stahlfelgen Null, bei 
45 Leichtmetallfelgen weitaus geringer als bisher und in den 
meisten Fallen ohnehin zu vernachlassigen, weil Leichtme- 
tallfelgen uberwiegend in Verbindung mit Sommerreifen 
verwendet werden, die weitaus geringeren Korrosionsein- 
flussen ausgesetzt sind als im Winter verwendete Felgen. 
50 Deshalb kann in vielen Anwendungsfallen auf eine Isolation 
verzichtet werden, wahrend andererseits beim Einsatz mit 
Leichunetallfelgen ein erwiinschter Glanz bspw. durch eine 
galvanise he Verzinkung oder Verchromung herbeigefuhrt 
werden kann. Im Gegensatz zu Blei, welches beim Galvani- 
55 sieren einen starken Elektrolytverbrauch zeigt, eignet sich 
Zink sehr gut zur Galvanisierung. Im Rahmen eines derarti- 
gen Verfahrens lasst sich bspw. auch durch Verzinkung ein 
dauerhafter Glanz herbeifuhren, wobei der Zink-Rohling 
zum Losen einer Fettschicht zunachst mit verdUnnter Salz- 
60 saure angebeizt wird, daraufhin findet der elektrolydsche 
Zinkauftrag statt, und sodann muss innerhalb eines kurzen 
Zeitraums von wenigen Minuten durch Eintauchen in ein 
passivierendes Bad der Glanz konserviert werden, wobei 
eine Schutzschicht gegenuber dem korrodierenden EinfluB 
65 des Luftsauerstoffs gebildet wird. 

[0022] Weitere Merkmale, Einzelheiten, Vorteile und Wir- 
kungen auf der Basis der Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfiih- 
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rungsbeispiels der Erfindung sowic anhand der Zeichnung. 
Hierbei zeigt: 

[0023] Fig. 1 ein Auswuchtgewicht rum Aufschlagen auf 
eine Fahizeugfelge in der Vorderansicht; 
[0024] Fig. 2 einen Schnitt durch die Fig. 1 entlang der Li- 5 
nie II-II; 

[0025] Fig. 3 eine Draufsicht auf ein an einer Felge festzu- 
klebendes Auswuchtgewicht; 

[0026] Fig. 4 eine Seitenansicht auf das Auswuchtgewicht 
nachFig.3; io 
[0027] Fig. 5 eine der Fig. 3 entsprechende Ansicht auf 
eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung; sowie 
[0028] Fig. 6 eine Seitenansicht auf das Auswuchtgewicht 
nachFig. 5. 

[0029] Das Auswuchtgewicht 1 aus Fig. 1 besteht aus ei- is 
nem massiven Gewichtskorper 2 aus einer Zinklegierung 
mil 4 Gew.-% Aluminium, 1 Gew.-% Kupfer und dem 
Hauptlegierungsbestandteil Zink neben unvermeidlichen 
Verunreinigungen. 

[0030] Dieser Zinkkorper 2 hat eine an die Innenseite ei- 20 
ner Felge im Bereich des Felgenhorns angepafite GestalL 
Aus Fig. 2 ist zu entnehmen, dass ein Querschnitt durch den 
langgestreckten und gemafi dem Innenumfang einer Felge 
gebogenen Zinkkorper einen konvexen, bogenformigen 
Veriauf 3 aufweist, der zur Anlage an der Felgeninnenseite 25 
dient, wahrend die ubrigen Oberflachenbereiche weitgehend 
durch ebene und allenfalls der Radkriimmung folgende Fla- 
chen 4-7 gebildet sind. Im Bereich der stirnseitigen Enden 
8, 9 verjungt sich der Querschnitt des Zinkkorpers 2 konti- 
nuierlich. 30 
[0031] In diesem Zinkkorper ist eine Stahlfeder 10 einge- 
gossen, die bspw. aus einem rechteckigen Zuschnitt in ei- 
nem U-formigen Veriauf gebogen sein kann. Ein Schenkel 
11 dieser U-formig gebogenen Stahlfeder 10 ist derart von 
dem Auswuchtkorper 2 umschlossen, dass der Stahlbugel 35 
10 an einer Flache 7 im Bereich des Felgenhorns aus dem 
Zinkkorper 2 herausragt und sodann infolge der U-fonnigen 
Umbiegung mil seinem freien Schenkel 12 etwa parallel zu 
der konvexen Anlageflache 3 verlauft. 
[0032] Dadurch ist es fur die Stahlfeder 10 moglich, das 40 
Felgenhorn zu umgreifen, und das Auswuchtgewicht ela- 
stisch gegen den radial inneren Bereich der Felge zu pres- 
sen. Um hier einen moglichst hohen AnpreBdruck zu errei- 
chen, kann durch Hammerschlage auf den Zinkkorper 2, 
insbesondere auf eine bei der Montage beziiglich der Felge 45 
radial innenliegenden Flache 4-6 den Stahlbugel 10 derart 
elastisch zu verformen, dass der Zinkkorper 2 fest an der 
Felgeninnenseite anliegt. Trolz dieser Kontaktfiache sind 
Korrosionen der Felge kaum zu befurchten, da - wie oben 
ausgefiihrt - Stahlfelgen das edlere Material darstellen, 50 
wahrend die Potentialdifferenz zu Aluminium-Leichtmetall- 
felgen deutlich herabgesetzt ist. 

[0033] Damit die Stahlfeder 10 nicht dem korrodierenden 
Angriff des Luftsauers toffs ausgesetzt ist, kann sie mit ei- 
nem vorzugsweise galvanisch aufgebrachten Schutzuber- 55 
zug, bspw. aus Zink oder Chrom, versehen sein. Bei einer 
Verzinkung oder Verchromung kann das gesamte Aus- 
wuchtgewicht 1 in fertigern Zustand mit einem derartigen 
"Oberzug versehen sein, dass auch der Auswuchtkorper 2 ein 
asthetisch ansprechendes AuBeres erhalt, was der Verwen- 60 
dung im Zusammenwirken mit Leichtmetallfelgen forder- 
lich ist. 

[0034] In den Schenkel 11 der Stahlfeder 10 eingearbei- 
tete Durchgangsoffnungen 13 konnen beim GuB des Zink- 
korpers 2 von dem Zink durchflossen werden, so dass sich 65 
eine innige, unlosbarc Verbindung zwischen Stahlfeder 10 
und Zinkkorper 2 ergibt. Eine weitere Ausnehmung 14 in 
der Stahlfeder 10 kann zur Handhabung des Auswuchtge- 
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wichts 1 und insbesondere auch zum Abziehen desselben 
von einer Felge verwendet werden. 
[0035] In den Fig. 3 und 4 ist ein weiteres Auswuchtge- 
wicht 15 gezeichnet, das eine rechteckige Grundflache 16 
und eine bogenformig konvex gewolbte Oberseite 17 auf- 
weist, deren Wolbung an den Kriimmungsradius der betref- 
fenuen Felge angepaBt ist Das Auswuchtgewicht 15 kann 
aus demselben Werkstoff gefertigt sein wie das Auswucht- 
gewicht 1, und anstelle einer Stahlfeder 10 dient bei dieser 
Ausfuhrungsform ein auf die konvex gewolbte Oberseite 17 
appliziertes, doppelseitiges Klebeband 18 zur Fixierung an 
der Felgeninnenseite. Zwar verhindert das Klebeband 18 ei- 
nen Konlakt der Oberseite 17 dieses Auswuchtgewichts 15 
mit der betreffenden Felgeninnenseite, jedoch kann eine 
Randseite 19 in Kontakt mit einer betreffenden Vorwolbung 
an der Felge geraten, so dass sich ein elektrolytisches Ele- 
ment ergibt, welches ebenfalls korrodierende Wirkungen 
entfalten konnte. Da jedoch auch dieses Auswuchtgewicht 
15 aus dem oben erwahnten Zinkwerkstoff gefertigt ist, so 
ist eine elektrolytische Korrodierung von Stahlfelgen ausge- 
schlossen, und auch bei Aluminium-Leichtmetallfelgen ist 
diese Wirkung stark herabgesetzt. 

[0036] Die in den Fig. 5 und 6 wiedergegebene Ausfiih- 
rungsform 22 unterscheidet sich von der vorangehend be- 
schriebenen Ausfuhrungsform 15 ausschlieBlich dadurch, 
dass in der Vorder- oder Sichtseite 23 eine parallel zu der 
Mittelachse der gewolbten AuBenseite 24 verlaufende Ein- 
kerbung 25 vorgesehen ist, welche eine Biegung zwischen 
den beiden Halften 26 und damit eine Anpassung der Wol- 
bung 24 an unterschiedliche Felgendurchmesser erlaubt. 
Eine derartige Verbiegung kann bspw. durch Festklopfen 
des Auswuchtgewichts 22 mit einem Hammer herbeigefiihrt 
werden. 

[0037] Nach einem ahnlichen Prinzip konnen auch varia- 
ble Gewichte hergestellt werden, bei denen das Auswucht- 
gewicht ggf. iiber mehrere Einkerbungen in einzelne Sekto- 
ren unterteilt ist, und durch Auflrennen, bspw. Absagen oder 
Abstemmen einzelner Segmente kann die Masse des betref- 
fenden Auswuchtgewichts verandert und den jeweiligen 
Anforderungen angepaBt werden. Auch derartige Aus- 
wuchtgewichte konnen aus dem erflndungsgemaBen Zink- 
werkstoff gefertigt sein. 

Patentanspriiche 

1. Auswuchtgewicht (1; 15; 22) mit einem Mittel zur 
Festlegung an der Felge eines Rades, insbesondere ei- 
nes Fahrzeugrades, wobei das Auswuchtgewicht (1; 
15; 22) unter Verwendung von Zink in reiner Form 
oder als Hauptlegierungsbestandteil hergestellt ist. 

2. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Reinzink oder Umschmelzzink ein- 
gesetzt wird. 

3. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch einen Kupferanteil zwischen 0,2 und 
6 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 0,5 und 3,5 Gew.- 

%. 

4. Auswuchtgewicht nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, gekennzeichnet durch einen Aluminiumanteil von 
weniger als 10 Gew.-%. 

5. Auswuchtgewicht nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Aluminiumanteil zwischen 2 
und 8 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 3 und 6 Gew.- 
% liegt. 

6. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es in einem 
DruckguBverfahren hergestellt ist. 

7. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es eine dem 
Rad, insbesondere dessen Felgeninnenseite oder Fel- 
genhorn, geometrisch angepaBte Geometrie aufweist 

8. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti- 5 
gungsmittel als Haltefeder (10) ausgebildet ist. 

9. Auswuchtgewicht nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Hakefeder (10) aus Stahl gefer- 
tigt ist. 

10. Auswuchtgewicht nach Anspruch 8 oder 9, da- io 
durch gekennzeichnet, dass die Haltefeder (10) ver- 
zinkt ist. 

1 1. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Halle- 
mittel, insbesondere die Haltefeder (10), in dem Aus- 15 
wuchtgewicht (1) eingegossen ist. 

12. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti- 
gungsmittel als an dem Auswuchtgewicht (15; 22) fest- 
gelegtes Klebeband (18) ausgebildet ist. 20 

13. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es mit einer 
isolierenden Beschichtung zur Vermeidung elektrolyti- 
scher Korrosionsvorgange versehen ist. 

14. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden 25 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es mit einem 
metallischen Uberzug versehen, insbesondere galvani- 
siert ist. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 30 



35 



40 



45 



50 



55 



65 



ZEICHNUNGEN SEfTE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE101 02 321 A1 
F16F 15/32 

14. Februar 2002 




101 670/705 



